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Eormeinricntung 



Die Erfindung bezieat sich auf eine Einricntung zum Formen 
von Rippen, Wiilsten, Zapfen oder anderen aufrechtstehenden 
Ansatzen bzw. Ernebungen auf einem formbaren Material? die 
Erfindung wird nacnstenend - obwohl sie hierauf nicht be- 
schrankt ist - in Verbindung mit der Anwendung einer Ein- 
ricntung zum Formen von trocken geformtem f aserformigem Material 
beschrieben. 



GemaB der Erfindung wird vorgeschlagen, daB eine Form eine 
Vielzabl von flexiblen Ernebungen aufweist, welcbe dazwischen 
wenigstens einen Formnohlraum oder Formkanal definieren, der 
durch die benacnbarten Seiten der Erhebungen festgelegt ist, 
und daB die benacnbarten Seiten verschiebbar sind, wenn die 
Erhebungen unter Druck deformiert werden, wodurcb die GroBe 
des Hohlraumes oder Kanales reduziert wird und das darin be- 
findlicbe f ormbare Material zusammengedriickt wird. 
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Vorzugsweise ist die Form mit einer Walze veraehen, di$ eine 
Vielzahl von Erhebungen aus Gumrni oder dgl. Material besitzt, 
welche eine Vielzahl von Ansatzen auf einer langlichen Platte 
oder Bahn aus formbarem Material ergeben. Die ringformigen 
Erhebungen konnen in axialer Bichtung fiber die Walze versetzt 
ajigeordnet sein, damit in Lajigsrichtung verlaufende Kippen 
entstehen. 

Bei einer bevorzugten AuBfuhrungsform der Erfindung ist die 
Walze mit einem Va^cuuinzylinder versehen, wobei die Basis eines 
jjeden Pormkanales oder 3?ormhohlraumes in Verbindung mit der 
Vakuum quelle steht, damit formbares Material in den Xanal oder 
Kohlraum gebracht wird. 

Anderersexts kann die Form durch einen endlosen Riemen bzw. 
ein endloses Band mit einer Vielzahl von Erhebungen aus Gummi 
oder dgl. Material, die darauf auf gebracht sind, dargestellt 
sein, damit eine Vielzahl von Ansatzen auf einer langlichen 
Platte oder einer langlichen Bahn aus formbarem Material er- 
zielt wird. Die Ansatze konnen in Langs richtung und/oder in 
Querrichtung auf dem Band bzw. Riemen versetzt sein, damit Quer- 
und/oder Langsrippen entstehen. 

Das endlose Band bzw. der endlose Riemen kann Locher aufweisen, 
wobei in Verbindung mit einem Vakuumzylinder die Basis eines 
Jeden Formkenales oder fformhohlraumes in Verbindung mit der 
Vakuumquelle steht, damit formbares Material in den Kanal oder 
Hohlraum gebracht wird. 

Vorzugsweise haben die Scheitel der Erhebungen konvexe Gestalt, 
wobei die Erhebungen von den Bcheiteln zu den Wurzeln diver- 
gieren, damit schrage Kanale dazwischen entstehen, die auslenk- 
bar sind, damit Formkenale mit parallelen Seiten definiert wer-/ 
den. 
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Die bevorzugte Anwendung der erfindungsgemaBen Einrichtung ist 
ein Teil einer Trockenformmaschine, bei der Mittel vorgesehen 
sind, um die trocken geformten Bahnen aus faserformigem Material 
zur Form zu bringen. 

Vorzugsweise ist eine Vorrichtung vorgesehen, um eine trockenge- 
formte Materialbahn auszubilden und die Babn in den Walzenspalt 
zwischen einem Druckzylinder und einem Formriemen einzufuhren, 
der mit flexiblen Erhebungen versehen ist; ferner ist eine Vor- 
ric-htung vorgesehen, um die gerippte Materialbahn, die auf 
diese Weise ausgebildet worden ist, auf zuwickeln. 

Venn eine geriefelte Ersatzplatte erforderlich ist, kann die 
vorbeschriebene Einrichtung dadurch modifiziert werden, daB 
eine Vorrichtung zum Laminieren einer Auskleidungs- bzw. Einlage- 
Materialschicht fur die Scheitel der Rippen vorgesehen wird, 
damit eine Verbundplatte entsteht. 

Die Erfindung ist insbesondere anwendbar auf die Massenproduktion 
von gerippten Materialien in Platten-, Bahn- oder Rollenform. 
Die Rippen, Leisten oder dgl. Erhebungen konnen in Langsrichtung 
der Bahn bzw. Platte, quer zur Bahn bzw. Platte oder in einem 
befliebigen Winkel dazu ausgebildet werden, und e^s konnen eine 
Vielzahl von gekreuzten Rippen oder dg*^ . vorgesehen sein, damit 
eine gitterformige Struktur entsteht, wodurch die Festigkeit 
des auf diese Weise hergestellten Produktes erhoht wird. 

Die Rippen, Leisten oder dgl. konnen andere Gestalt als planare 
Gestalt annehmen und konnen eine beliebige Querschnittsform 
aufweisen, obgleich die konstante Querschnittsform oder die 
sich veroungende Querschnittsform am zweckmaBigsten verwendet 
werden. Die Rippen brauchen nicht 90° zur Ebene der Bahn bzw. 
Platte zu verlaufen, sondern konnen in einem Winkel dazu ange- 
ordnet sein. Die Rippen oder dgl. brauchen auch nicht linear 
in Draufsicht ausgebildet sein, sondern konnen beispielsweise 
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sinusfdnnig ausgebildet sein, um die Pestigkeit des Produktes 
we iter zu erh.6h.en. 

Gegenstand der Erfindung iat auch ein geformtes Produkt, 
das auf der Einrichtung nach der Erfindung hergestellt ist. 

Nachstehend wird die Erfindung in Verhindung mit der Zeichnung 
anhand von Ausfuhrungsheispielen erlautert. Es zeigen* 

Pig. 1 in schematischer Darstellung eine perspektivische An- 
sioht eine8 Formzylinders und einer Eruckwalze nach 
Vorliegender Erfindung, 

Pig. 2 in schematiBcher Darstellung eine Anaicht einer Ein- 
richtung nach vorliegender Erfindung, 

Pig. 3A eine Schnitt anaicht durch das Produkt, das den Druck- 
formzylinder der Einrichtung nach. Pig. 2 verlafit, 

Pig. 3B eine Anaicht des Endproduktes, wie ea in der Einrichtung 
nach Figur 2 erhalten wird, 

Pig. 4 in vergroflertem MaBatah einen Schnitt durch einen Form- 
zylinder nach.. vorliegender Erfindung, 

Pig. 5 eine Auf aicht auf eine Anzahl unterschiedlicher Kon- 
figurationen von gerippten hahnfo'nnigen Mater ialien, 
die mit der Einrichtung nach vorliegender Erfindung her- 
gestellt sind, 

Pig. 6 einen Querachnitt durch einen Teil des gerippten Produktes, 
daa nach vorliegender Erfindung hergestellt ist, 

Pig. 7 in schematischer Daratellung die Ansicht einer weiteren 
Einrichtung nach. vorliegender Erfindung, hei der ein 
Pormriemen verwendet wird, 



609885/0872 



E/p 8226 



-5- 



2529631 

1. Juli 75 W/We 



Pig. 8 in schematischer Darstellung eine Ansicht einer anderen 
Ausfuhrungsform der erfindungsgemaBen Einrichtung, 

Fig. 9 eine Querschnittsansicht durch die Einrichtung nach 
Eig. 8 langs der Linie III-III der Eig. 8, und 

Eig. 10 eine Schnittansicht durch die Einrichtung nach Eig. 8 
langs der Linie IV-IV der Eig. 8. 

In Eigur 1 ist ein Eormzylinder 10 dargestellt, der mit einer 
Vielzahl von ring^oVaigen Erhebung&n aus Gummi versehen ist, 
die in axialer Richtung uber die Walze im Abstand angeordnet 
sind \and eine Eorm haben, wie sie in Eig. 4- dargestellt und 
weiter unten beschrieben ist; der Zylinder arbeitet mit einer 
glatten Druckwalze 11 aus Stahl zusammen. Es sind nicht darge- 
stellte Mittel vorhanden, um eine Bahn 12 aus trocken geformtem, 
verformbarem f aserformigem Material in den Druckspalt zwischen 
den Zylindern 10 und 11 einzufiihren, wobei aus dem Spalt ein 
geripptes Produkt 13 der in Eig. 3A beispielsweise gezeigten 
Gestalt austritt. 

Nach Eig. 3A weist die gerippte Babn 13 eine Basis 14- mit einer 
Vielzahl von aufrechten, rechteckformigen Rippen 15 auf , die 
in Langsrichtung der Bahn verlaufen. 

In Eigur 2 werden der Eormzylinder 10 und die Druckwalze 11 
verwendet und das Produkt 13 1 das aus dem Walzenspalt zwischen 
diesen Walzen austritt, legt sich teilweise um den Eormzylinder 
10, bevor es von dort entfemt, iiber eine Euhrungsrolle 9 ge- 
leitet und einer Klebstoffauftragvorrichtung 16 zugefuhrt wird. 
Der Klebstoff aus der Auftragvorrichtung 16 wird auf die 
Scheitel der Rippen 15 aufgetragen. Ein Einlagematerial 17 
wird einer Walze 18 zugefuhrt, durch die das Material auf die 
Scheitel der Rippen 15 aufgedriickt wird, so daB das Einlage- 
material 17 mit dem gerippten Produkt 13 laminiert wird und 
eine Verbundplatte 20 bildet, die im Querschnitt der Darstellung 
nach Eig. 3B entspricht. 
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In Fig. 4 ist eine perforierte Ausfuhrungsf orm dee Pormzylinders 
10 dargestellt, die eine Vielzahl von aufrechten Erhebungen 30 
mit Scheiteln 31 konvexer Form und einem divergierenden Schaft, 
der zu einer vergroBerten und dickeren Wurzel 32 f uhrt , auf- 
weisen. Die Seiten 33 des divergierenden Schaftes einer geden 
Erhebung 30 definieren mit der gegeniiberliegenden Flache der 
benachbarten Erhebung 30 einen konvergierenden Kanal Oder Hohl- 
raum 34, innerhalb welchem die Pormgebung stattfindet. 

Venn auf die Scheitel 31 der Erhebungen 30 Druck dadurch aufge- 
geben wird, daB Pormzylinder 10 und Druckzylinder 11 miteinander 
zusammenwirken, werden die Erhebungen 30 aus der mit voll 
ausgezogenen Linien in Fig. 4 angegebenen Form in die in Fig* 4 
gestrichelt angedeutete Form deformiert. Bei der durch die ge~ 
strichelten Linien angedeyteten Form weist jede der Erhebungen 

30 einen recbteckf ormigen Querschnitt auf, und Ve v^rher kon- 
vergierenden Kanale 34 nefamen einen recbteckf ormigen Quer- 
schnitt kleinerer Querschnitt sflache an. 

In der Praxis flieBt formbares Material, das iiber die Scheitel 

31 gelangt, in die vergroBerten Hohlraume 34 und unter anschlieBen- 
dem Druck auf die Scheitel 31 wird dieses Material innerhalb des 
reduzierten Hohlraumes 34 komprimiert , so daB eine Eippe des 
Produktes entsteht, die selbst zwischen den beiden Zylindern 
zusammengedriickt vrird, wenn sie auf den Scheiteln 31 aufliegt* 

Um das f aserfSrmige Material zu veranlassen, in hohem MaBe 
in die Kanale bzw. Troge 34 einzudringen, stehen die Basen der 
Troge 34 iiber Kanale 40 mit dem Inneren 41 des Zylinders 10 in 
Verbindung, der selbst an eine Vakuumquelle angeschlossen ist, 
wobei der Va3cuumzylinder so ausgelegt ist, daB das faserformige 
Material in Richtung auf die Basis eines jeden Troges 34 stromt. 

Die Erhebungen brauchen nicht ringf ormig und in axialem Abstand 
um_den Zylinder versetzt angeordnet zu sein, wie das in Fig. 1 
dargestellt ist, sondera die Erhebungen 30 konnen beispielsweise 



609885/0872 



2529631 



Vp '8226 -7- 1. Juli 75 W/We 

Zapfen sein, die sowohl in axialer als auch in Umf angsrichtung 
von benachbarten Zapfen versetzt angeordnet sind, wobei eine 
Gitteranordnung aus Rippen oder Erhebungen auf dem fertigen 
Produkt entsteht. Die Troge 34 konnen sich auch in axialer 
Richtung in bezug auf den Formzylinder 10 statt in Umfangs- 
richtung erstrecken, wobei die Ausbildung der Rippen auf dem 
fertigen Produkt dann quer zur Bahn verlauft. 

In Pig. 7 ist ein endloser Formriemen 710 dargestellt, der 
mit einer Vielzahl von Erhebungen aus Gummi versehen ist, die 
in Langsrichtung des Riemens versetzt sind und die eine Porm 
aufweisen, wie sie in Pig. 4 gezeigt ist, jedoch ohne die 
konvexen Scheitel. Der Riemen legt sich um die Walzen 77, 78 
und 79 und eine glatte Stahldruckwalze 711 , die beheizt sein 
kann. Eine Paserzufuhrleitung 76 ist vorgesehen, um trockenes," 
formbares, faserformiges Material auf und zwischen die im 
Abstand ve^retiiten Hohlraume zwischen Erhebungen auf dem 
Riemen 710 zu bringen, wenn der Riemen iiber die Walze 77 
lauft. Ein Zahnrad 712 tragt zur Verdichtung der Pasern in 
den Hohlraumen bei und ergibt einen losen Pilz auf dem Riemen 
710. Der Pilz passiert den Druckwalzenspalt zwischen dem 
Riemen 710 und der Walze 711 zusammen mit geschaumter Starke 
75, wobei aus dem Walzenspalt ein geripptes Produkt 71 3 aus- 
tritt, das eine verdichtete (bahnformige) Grundplatte aufweist, 
die mit einer Vielzahl von aufrechten, verdichteten, recht- 
eckformigen Rippen versehen ist, die quer zur Platte bzw. Bahn 
verlaufen. Die Platte bzw. Bahn wird auf einfache Weise von 
dem Riemen 710 abgenommen, wenn sie um die Walze 78 lauft, 
da sich die Erhebungen weiter auseinanderspreizen, wobei die 
geformten Rippen freigegeben werden. 

Wie im einzelnen in Pigur 4 gezeigt, weist der Formriemen 710 
eine Vielzahl von aufrechten Erhebungen 30 mit Scheiteln 31 
in diesem Fall ebener Gestalt und mit einem divergierenden 
Schaft auf, der zu einer vergroBerten und dickeren Wurzel 32 
fuhrt. Die Seiten 33 des divergierenden Schaftes einer jeden 
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Erhebung JO definieren mit der gegenxiberliegenden Seite der 
benachbarten Erhebungen 50 einen konvergierenden Kauai, Hobl- 
raum oder Irog J4, in welchem die Verformung durchgefuhrt vird. 

Statt Druck zur Erzielung der Verformung anzuwenden, werden in 
diesem Fall dadurch, daB der fiiemen 710 sich urn die Walze 711 
legt, die Erhebungen aus der vollausgezogenen Form nach Pig. 4 
in die gestrichelte Form nach Fig. 4 naher aneinandergebracht. 
In dem umwickelten Zustand nehmen die vorher kohvergenten Ksnale 
54 einen rechteckf ormigen Querschnitt mit kleinerer Querschnitts 
flache an. 

In der Praxis flieBt fonabares Material , das auf den Riemen 710 
aufgebracht vrird, wenn er sich utn die Walze 77 legt, in die 
vergroBerten Hohlraume bzw. Trcige 54, und wenn der Riemen sich 
urn die Walze 7^1 l e S"t, wird dieses Material innerh^alb der re- 
duzierten Hohlraume oder Troge 54- zusammengedriickt , wodurch 
Eippen des Produktes gebildet werden, das selbst zwischen der 
Walze 711 und dem EAemen 710 zuBaramengedriickt wird, wenn es 
auf den Bcheiteln 51 aofliegt. 

Damit das f aserf ormige Material leichter in die Hohlraume bzw. 
Troge 7^ gut eindringt> konnen die Basen der 3?roge 54 izber 
Kanale mit dem Inneren des Zylinders 77 in Yerbindung stehen, 
die hohl ausgebildet sind und die mit einer Yak^umquelle in 
Verb inching stehen, wobei der Vakuumzylinder bewirkt, daB das 
faserformige Material zur Basis eines jeden Troges 54 fliefit. 

Die Erhebungen auf dem Riemen brauchen nicht linear *und nicht 
in Langsrichtung des Siemens im Abstand Tersetzt angeordnet 
sein, wie in Fig- 7 gezeigt, sondern die Erhebungen 50 konnen 
beispielsweise Ansatse sein, die sowohl in axial er als auch in 
TJmf angsrichttoig gegeniiber benachbarten Ansatzen im Abstand an- 
geordnet sind, wobei era Gitterwerk von Eippen oder Erhebungen 
auf dem f ertigen Ptodukt ausgebildet wird* Andererseits konnen 
sich die Kan ale 54 in Langsrichtung des Formriemens 710 statt 
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quer dazu erstrecken, wodurch die Rippenbildung auf dem fertigen 
Produkt sich in Langsrichtung der Bahn erstreckt. Die Figuren 8, 
9 und 10 zeigen eine Einrichtung, mit deren Hilfe dies erreicbt 
werden kann. 

In Figur 8 ist ein endloser Riemen 820 mit in Langsrichtung 
verlaufenden, in Querrichtung im Abstand versetzten Erhebungen 

821 dargestellt. Der Riemen 820 lauft iiber eine erste Walze 

822 (vom Mount Hope Typ) , die nach oben gekriimmt ist und in 
Fig. 9 gezeigt ist; sie bat die Tendenz, die Erhebungen 821 

im Abstand auseinanderzuhalten. Der Riemen lauft iiber eine zweite 
Walze 823 (ebenfalls vom Mount Hope Typ) , die nacb unten ge- 
krummt ist und die den Abstand zwiscben den Erbebungen 821 zu 
scblieBen versucht, wie in. Figur 10 gezeigt. Eine Walze 824, 
die bebeizt sein kann, iibt einen Druck auf die Walze 823 aus, 
damit ein Druckwalzenspalt dazwiscben entstebt. 

Im Betrieb werden Fasern auf den Riemen 820 an der Walze 822 
aufgebracht, wo die Fasern sicb in den weit versetzten Raumen 
zwiscben den Erbebungen 821 und auf den Scbeiteln der Erbebungen 
821 absetzen und einen losen Filz bilden. Beim Durcblaufen des 
Spaltes zwiscben den Riemen 820 und der Walze 824 schlieBen 
sich die Hohlraume ,wobei die Rillenbildung konsolidiert und 
der Filz selbst verfestigt wird, wodurcb ein geripptes Produkt 
entsteht, das aus dem Spalt austritt. 

Ein Abscbnitt der Rippenbildung, der entsprecbend den vor- 
stebend angegebenen Einricbtungen erzeugt werden kann, ist in 
Figur 5A -E dargestellt, wobei in diesen Figuren die gerippten 
Produkte in Aufsicbt gezeigt sind. 

Vorzugsweise besteben die flexiblen Erbebungen des Formzylinders 
10 und der Formriemen 710 und 820 aus Gummi, es kann jedoch aucb 
ein anderes geeignetes, kompressibles Material verwendet werden. 

Di^ Querscbnittsform der Erhebung 30 kann so verandert werden, 
daB sie der Form der dem Hoblraum 34 auszubildenden Rippen ent- 
spricht. Dabei ist eine Vielzabl von Querschnittsf ormen, ein- 
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schlieBlich sinusf 6nniger,linearer , abgeschragter und dg!U Quer- 
schnittsf ormen moglich. Eine Form einac Rippe ist in Figur 6 
gaseigt. Diese ist durch Unterschneiden der Wurzela der Erhebung 
30 gebildet, damit auf jeder Rippe 43 ein vergroBerter Kopf 42 
entsteht. Vertiefungen 44-, die ausgebildet werden konnen, wenn 
das f aserf ormige Material in fiippen verf ormt wirdikoxmen dadurch 
entfernt werden, daB zusatzliche Pasem hinzugefxigt werden, eine 
anscblieBende HeiBverf estigung. vorgenommen wird, Oder die f aser- 
f ormige Matte auf den Formzylinder 10 aufgestrichen wird. 

Anstatt ein einf aches Einlagematerial , z.B. 17, auf die Scheitel 
von gerippten Produkten auf zulaminieren, wie dies in Verbindung 
wit Figur 2 und 3B beechrieben worden ist, kann ein weiteres 
geripptes Produkt auf die Scheitel eines vorher gerippten Pro- 
duktes auflaminiert werden, und die Hippen konnen so ausgelegt 
sein, daB sie quer zueinander verlaufen, damit ein Gitterwerk 
ahnlich dem nach Fig. entsteht. Insbesondere dort, wo gede 
der Hippen einen sinusf ormigen Abschnitt aufweist, wird ein 
besonders kraftiges Produkt zellularer Formation erzielt. 

Obgleich die Erfindung in einer Ausfuhrungsf orm in Verbindung 
mit der Verwendung in einem Formzylinder bescbrieben worden ist, 
kann auch eine Druckplatte verwendet werdec* wenn eine entsprechen- 
de andere Druckplatte damit zusammenwirkt, damit die Rippen- 
bildung auf in Bahnf orm zugefiihrtem f aserformigem Material an- 
statt von einer Eolle zugefiihrtem Material entsteht* 

Die vorbeschriebene Einrichtung bildet vorzugsweise einen inte- 
gralen Teil einer Trockenf ormmaschi ne , da die Bippenbildung 
und das fertige Produkt in Reihe gefonnt werden konnen und keinen 
getrennten Arbeitsvorgang gegeniiber dem Irockenformvorgang selbst 
benBtigen. 

In der Praxis wird den trockenen Fasern Staxke ajgef iigt > indem 
eine Starkelosung verwendet wird, oder in-dem trockene Starke 
aufgebracht und anschlieBend Wasser dariibergespruht wird. Die 
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Starkelosung bewirkt ein Blockieren der DUsen und das Spriiben 
kann Probleme verursachen, indem eine Scblierenbildung des 
Prodn^'tes mxC ein ~ngleichmafliger Auftrag erhalten werden. Um 
diese Scbwierigkeiten zu tiberwinden, wurde vorgeschlagen, die 
Starke als gescnaumtes Prodixkt binzuzuf ligen , es durch eine 
Scbeibe oder einen rechteckformigen Scblitz auf eine vorher 
aufgelegte Trockenfasermatte zu extrudieren. Die Balm 12 nach 
den Figuren 1 und 2 kann so gelegt werden. In Figur 7 kann 
die Starke bei 75 in gescbaumtem Zustand binzugefiigt werden. 

Im Falle vorliegender Erfindung ist diese Technik besonders 
zweckmaBig, wenn spezielle Eigenscbaften bei dem fertigen 
Produkt mit Rippen erforderlicb sind. Wenn beispielsweise ein 
sehr steifes Produkt erforderlicb ist, kann eine geschaumte 
Losung aus Natriumsilikat verwendet werden. Andere Losungen 
im Schaum konnen Ton, Fasern, ublicbe und berkommlicne Starken 
oder Latex enthalten. Gips ist besonders geeignet zur Verwendung 
bei der Herstellung von Bauplatten oder Gipsbauplatten. Mit 
gescbaumten Zusatzstoffen werden nur in geringem Umfange, wenn 
iiberbaupt, Trocknungseinricntungen benotigt, um das Produkt 
fertigzustellen, da nur die notwendige Feucatigkeit beim Formei. 
und Konsolidieren der Fasern verwendet wird. 

Wenn eine Konsolidierung oder Fixierung bestimmter Zusatz- 
stoffe, z.B. Starke, unter Warme und Druck erforderlicb ist, 
konnen der Zylinder 11 der Figuren 1 und 2 oder konnen die 
Zylinder 711 und 824 der Figuren 7 und 8 beheizt und unter dem 
gewunscnten Druck aufgebracnt werden, um die Batanzusatzstoffe 
zu konsolidieren und zu fixieren wie auch die Rippen zu formen. 

Die Erfindung ist insbesondere geeignet zur Verwendung in 
Verbindung mit trocken gefonnten Produkten, da derartige Pro- 
dukte auf einf acne Weise unter Warme und Druck mit oder ohne 
Zusatz von Feucntigkeit verformbar sind, die Erfindung ist je- 
docb aucb auf andere formbare Bahnen oder Platten anwendbar, 
auf denen Rippen, Rippenbildungen, Stege oder andere Erbebungen 
erforderlicb sind. 
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Wenn eine gerierelte Ersatzplatte erforderlich ist, kann die 
oben erlauterte Einrichturtg in der Veise roodifiziert werden, 
daB eine Vorrichtung zum Laminieren einer Einlagematerial- 
schacht an den Scheiteln der Eippen vorgesehen wird, £amit 
eine Verbundplatte entsteht. 

Insbesondere ist die ErXindung anwendbar auf die Massen- bzw. 
FlieBbandherstellung von gerippten Materialien in Form von 
Bahnen, Platten oder Hollen. Die Eippen. T^isten oder ^gl- 
konnen in Langsrichtung der Bahn bzw. Platte, quer zur Bahn 
bzw. Platte oder in einem beliebigen Winkel dazu ausgebildet 
sein, und es konnen eine Vielzahl yon gekreuzten Eippen oder 
dgl. vorgesehen sein, die eine gitterartige Struktur ergeben, 
wodurch die Festigkeit des auf diese Weise hergestellten Produktes 
erhoht wird. 

Die Eippen, Leisten oder dgl. konnen eine andere Form als die 
planare Form aufweisen und eine beliebige Querschnittsf orm 
besitzen, obgleich die ubliche Form die mit konstantem Quer- 
schnitt oder mit sick verjungendem Querschnitt ist. Die Eippen 
brauchen nicht 90° zur Ebene der Babn verlaufen, sondern konnen 
einen beliebigen Winkel dazu einschlieBen. Die Eippen, Leisten 
oder dgl. brauchen auch nicht linear im AufriB zu sein, sondern 
konnen beispielsweise sinusf ormig ausgestaltet sein, damit die 
Festigkeit des Produktes weiter erhoht wird. 
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1. ,'Einrichtung zuui I''ormen von Kippen, Wiilsten, Zapfen oder 
"anderen auirechtstehenden Ansatzen bzw. Erhebungen auf einem 
formbaren Material, daduxcja gekennzeichnet , daB eine Form 
(10; 710) eine Vielzahl von flexiblen Erhebungen (30) auf- 
weist, welche dazwischen wenigstens einen Eormhohlraum oder 
-Kanal (34-) definieren, der durch die benachbarten Seiten 
(33) der Erhebungen (30) x'estgelegt ist, und daB die be- 
nachbarten Seiten (:>y) verschiebbar sind, wenn die Erhebungen 
(30) unter iruck deformierc werden, wodurch die viroBe des 
hohlraumes oder Kanales (34) reduziert wird und das darin 
befindliche formbare Material zusammengedriickt wird. 

2- Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeiohnet , daB die 
Form (10) eine Walze aufweist, die eine Vielzahl von Er- 
hebungen (30) aus Gurnmi besitzt, welche eine Vielzahl von 
Ansatzen (15) auf einer langlichen Platte oder Bahn (12) aus 
i'ormbarem Material ergeben. 

3. hinrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , daB die 
Walze (10) mit einem Vakuumzylinder mic Vakuumquelle ver- 
sehen ist, wobei die Basis eines jeden Formkanales oder -hohl- 
raumes (34) in Verbindung mit der Vakuumquelle steht, damit 

formbares Macerial in den Kanal oder den jhihlraum gebracht 
wird. 

4. Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeicnnet , daB 
die Erhebungen (30) in axialer Richtung iiber die Walze (10; 
versetsi. sind, damit Langsrippen (15) auf aer langlichen 
Placte oi-v i^ahn (12) entstehen. 

•,. jiinri.:utun,.; nach Anspruch 2, dadurch gekenm.eichnet , daB 
aie i-.jiijt .iti;;en (30) :iu Langsrichtung um die Walzu (10) ver- 
,jet:-.t sind, iarait seitliche Kippen auf dor lanriichen Platte 
>der ii.-t'ui v'l^) entscehon. 
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6. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Eorm einen endlosen Kiemen bzw. ein endloses 
band (710) aulweist, das eine Vielzahl von Erhebungen 

(30) aus Gummi besitzr, die eine Vielzahl von Ansatzen 
aui einer langlichen Platte oder Bahn (713) aus formbarem 
Material ergeben. 

7. Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet , 
daB das endlose Band (710) durchlochert ist, wobei in 
Verbindung mit einem Vakuumzylinder mit Vakuumquelle die 
Basis eines jeden Eormkanales oder -hohlraumes (34) in 
Verbindung mit der Vakuumquelle steht, um formbares 
Material in den Kanal oder Hohlraum zu bringen. 

8. Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Erhebungen (30) in Langs richtung und/oder quer im Ab- 
stand auf dem Band (710) versetzt sind, damit transversale 
und/oder longitudinale Rippen entstehen. 

9. Einrichtung nach Anspruch 1 oder einem der folgenden, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Erhebungen (30) von denSiheiteln 

(31) zu den Wurzeln (32) divergieren, so daB schrage Kanale 
dazwischen ausgebildet werden, deren Seiten (33) so deformieibar 
sind, daB sie Eormkanale (34) mit parallelen Seiten aus- 
bilden. 

10. Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB 
sie Scheitel (31) der Erhebungen (30) konvex ausgebildet 
sind. 

11. Einrichtung nach Anspruch 1 oder einem der folgenden, da- 
durch gekennzeichnet, daB das formbare Material eine Bahn 
aus trocken geformtem f aserformigem Material ist, das auf 
einer Trockenformmaschine hergestellt ist. 

12. Einrichtung nach Anspruch 11 in Verbindung mit Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Vorrichtung vorgesehen ist, 
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die die Bahn an einen Walzenspalt zwischen einem l>ruck- 
zylinder (11) und der Formwalze (10) fiihrt, und daB eine 
Vorrichtung das gerippte Materialband, das auf diese 
Weise geformt worden ist, aufspult. 

13 • Einrichtung nach Anspruch 11 in Verbindung mit Anspruch 
6, dadurch gekennzeichnet , daB eine Vorriclxtvrg; ("Cy su... 
l ;.::±3:en der Bahn an einen Walzenspalt (710 - 712) zwischen 
einem Druckzylinder (77) und dem Formband (710) vorgesehen 
ist, und daB eine Vorrichtung die so geformt e gerippte 
Materialbahn aufwickelt. 

14. Einrichtung nach Anspruch 1 oder einem der folgenden, da- 

durch gekennzeichnet, daB eine Vorrichtung eine Materialeinlage 
schicht (17) mit den Scheiteln (51) der Hippen (15) larainiert, 
damit eine Verbundplatte (20) entsteht. 
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